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Description 

L'invention concerne un procede pour la fabri- 
cation d'une structure mouiee complexe. Elle se 
rapporte egalement aux structures moulees com- 
plexes, et notamment aux skis ainsi obtenus. 

De maniere traditionneiie, on entend par 
"structure moulee complexe", une structure mou- 
lee contenant : 

- des Elements de rigidtfication ou de renfort 
se pr^sentant soit sous forme de fils. soit 
sous forme de nappes ou encore sous forme 
de plaques, 

- et eventuellement des elements de protec- 
tion, 

- et/ou des e* laments mecaniques divers, tels 
que par exemple d'amortissement, d'allege- 
ment... 

- et Eventuellement des Elements de decora- 
tion. 

Dans le cadre de la realisation de telles struc- 
tures, Tun des soucis dominants consiste h recher- 
cher un procede susceptible de permettre une au- 
tomatisation poussee, tout en optimisant les carac- 
teristiques techniques et mecaniques de la structu- 
re finale obtenue. 

Parmi les diff^rents process connus a ce jour 
pour la realisation de telles structures, Tun d'entre 
eux consiste h utiliser la pression provoquee par 
l'expansion d'une mousse en matiere plastique, 
notamment en polyurethane, afin d'obtenir le placa- 
ge des differents elements entrant dans la compo- 
sition de la structure contre les parois interieures 
d'un moule en forme (voir par exemple le brevet 
frangais FR-A- 2 553 669). 

Or, de maniere generate, et notamment dans le 
cadre de I'application aux skis, on utilise frequem- 
ment comme element de rigidification et/ou de 
renfort des materiaux textiles sous forme de nap- 
pes avantageusement preimpregnees d'une resine 
sans solvant, qui lors de la realisation de la structu- 
re developpe des propri6tes adhesives notamment 
au contact du noyau central. 

Or Tutilisation d'un noyau central du type 
mousse polymerisable en association avec un tel 
element de renfort pre-impregne se heurte a une 
difficulte majeure : en effet, des phenomenes d'in- 
compatibilite ou au contraire d'affinite surviennent 
quelque fois entre les elements constitutifs de la 
mousse du noyau central et les elements constitu- 
tifs de la resine d'impregnation du tissu pre-impre- 
gne, conduisant a des alterations locales de la 
cohesion de la structure, redhibitoire pour de nom- 
breuses applications et notamment pour le ski. Ces 
phenomenes peuvent induire des detauts d* adhe- 
rence entre ces deux elements, conduisant a I'ob- 
tention d'une structure imparfaite du point de vue 
de ses proprietes mecaniques. 



Dans le document FR-A-1 248 660, on a pro- 
pose pour la realisation d'une telle structure, de 
proceder a la mise en place d'une chambre a air 
dans le moule. puis au gonflage de cette chambre 
5 a air au moyen d'air comprime, dont le resultat 
assure le placage des elements constitute de la 
structure contre les parois du moule, et enfin, a 
Pinjection dans I'espace ainsi menage d'une mous- 
se polymerisable. Si certes, ce precede permet de 
to s'affranchir des inconvenients cites precedemment, 
en revanche, ti requiert au moins deux etapes, a 
savoir le gonflage de la chambre a air, puis rejec- 
tion des reactifs du noyau, done plus long a mettre 
en oeuvre et en outre relativement difficilement 
75 automatisable. 

Dans le meme esprit, on a propose dans le 
document EP-A-0 430 824 (conforme les preambu- 
les des revendications 1 et 7), de mettre en place, 
prealablement a Tinjection des constituants de la 
20 mousse de matiere plastique constitutive du noyau, 
et empiiee entre le sous-ensemble interieur et le 
sous ensemble superieur, une gaine plastique ou 
deux membranes, susceptibles de remplir le role 
de barriere entre les resines de preimpregnation et 
25 la mousse du noyau. 

L'invention pallie ces differents inconvenients. 
Elle propose un procede pour la realisation d'une 
structure mouiee complexe, facilement automatisa- 
ble, qui s'affranchit de toutes les difficultes liees It 
30 Tutilisation de produits incompatibles entre eux. 

Ce procede pour la fabrication d'une structure 
mouiee complexe, constituee par un noyau de 
mousse en matiere plastique et sur sa peripherie 
par deux demi-enveloppes respectivement supe- 
35 rieure et inferieure, consiste : 

- a deposer dans un moule un premier ele- 
ment destine a former la demi-enveloppe in- 
ferieure, 

- a deposer sur ce premier element un eie- 
40 ment tubulaire deformable, 

- a deposer sur cet element tubulaire un se- 
cond element destine a former la demi-enve- 
loppe superieure, 

- a termer le moule, 

45 - a injecter dans lament tubulaire deformable 
des reactifs destines a reagir pour former 
une mousse qui s'expanse in-situ jusqu'a ve- 
nir plaquer les deux demi-enveloppes contre 
les parois du moule, 

so - a refroidir le contenu du moule, 

- et enfin a ouvrir le moule pour retirer la 
structure mouiee complexe ainsi obtenue. 

Ce procede se caracterise en ce que la partie 
superieure de reiement tubulaire deformable est 
55 rigide. 

En d'autres termes, l'invention consiste a intro- 
duce prealablement a Tinjection des reactifs consti- 
tutifs de la mousse de matiere plastique, une bar- 
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riere intermediate entre les demi-enveloppes res- 
pectivement inferieure et superieure et le noyau de 
la structure, barriere dont la partie superieure est 
constitute d'un element de renfort rigide, destine 
sous Taction de I'expansion de la mousse de ma- 
tiere plastique a venir se plaquer contre la demi- 
enveloppe superieure, et a favoriser le placage de 
la demi-enveloppe superieure contre la paroi du 
moule. Cette barriere, outre son role d'etancheite" 
entre les lysines d'impregnation des demienvelop- 
pes superieure et inferieure et la mousse de matie- 
re plastique du noyau doit egalement d£velopper 
de bonnes proprietes d'adherence avec les ele- 
ments qu'elle separe. 

Selon une forme avantageuse de invention, 
reiement tubulaire est ferme. En d'autres termes, il 
est constitue d'une plaque rigide superieure, la 
fermeture de Peiement etant realise par une meme 
enveloppe souple deformable, et etirable, solidari- 
see au niveau des deux bords lateraux de ladite 
plaque, et ce par tout moyen, notamment par colla- 
ge, soudage, pincement. clipsage, boutonnage. 
prealablement a son introduction dans le moule. 

Dans une autre forme de realisation de Inven- 
tion, la partie superieure et la partie inferieure de 
reiement tubulaire sont construes de plaques rigi- 
des. Ces deux parties sont alors reliees entre elles 
pour constituer un element tubulaire ferme par 
deux elements souples, deformables et etirables, 
fixes comme precedemment decrit, au niveau des 
deux bords lateraux desdites parties. 

Cette partie rigide peut etre constituee d'une 
plaque metallique, par exemple en ZICRAL (mar- 
que deposee de CEGEDUR), ou d'une plaque de 
stratifie prepolymerisee done durcie, ou encore 
d'une plaque de resine durcie, ou d'une plaque de 
papier durcie a la resine phenolique ou melamine, 
ou d'une feuille de bois deroulee. 

Selon I'invention, reiement souple, extensible 
et deformable est constitue d'un materiau choisi 
dans le groupe constitue par les polyurethanes 
thermoplastiques, les polyethers bloc amides et les 
polyethers bloc amide modifies nitrites ou un me- 
lange de ces produits. 

L'invention concerne egalement la structure 
mouiee complexe obtenue par ce precede, consti- 
tuee par un noyau de mousse en matiere plastique, 
et sur sa peripheric par deux demi-enveloppes 
respectivement superieure et inferieure. 

Cette structure se caracterise en ce que le 
noyau de mousse en matiere plastique est separe 
des demi-enveloppes respectivement superieure et 
inferieure par un element adherent a ce dernier et 
aux deux demi-enveloppes, comportant au moins 
une plaque superieure rigide intercaiee entre ledit 
noyau et la demi-enveloppe superieure, et un film 
souple sur au moins les deux cotes ou chants de la 
structure. 



La maniere dont l'invention peut etre realisee 
et les avantages qui en decoulent ressortiront 
mieux des exemples de realisation qui suivent don- 
n6s a titre indicatif et non limitatif a I'appui des 
5 figures annexe es. 

La figure 1 est une coupe transversale d'un 
moule avant fermeture pour la realisation d'une 
structure mouiee complexe. 

La figure 2 est une coupe transversale du 
10 moule ci-dessus, apres expansion de la mousse. 

La figure 3 est une vue schematique d'un 
detail de la figure 1 . 

La figure 4 est une vue schematique d'un 
detail de la figure 5. 
j 5 La figure 5 est une coupe transversale d'un 
moule pour la realisation d'une structure mouiee 
complexe prealablement a I'injection des rtactifs 
constitutifs de la mousse selon une autre forme de 
realisation de l'invention. 
20 La figure 6 est une coupe transversale du 

moule de la figure 5 apres expansion de la mous- 
se. 

La description concerne la realisation de skis. 
Neanmoins, il va de soi que la portee de I'invention 
25 ne saurait se limiter a cette seule application. 

On depose a plat et au fond (5) d'un moule 
defini par ses empreintes respectivement inferieure 
(1) et superieure (2), une premiere demi-enveloppe 
constituee tout d'abord par une semelle (6). typi- 
30 quement realisee en polyethylene, limitee au ni- 
veau de ses bords lateraux par deux carres en 
acier (7). La semelle (6) est surmontee d'une pla- 
que de renfort mecanique (8), realisee par exemple 
en ZICRAL (marque deposee), elle meme recou- 
35 verte d'un element de renfort (9) constitue par une 
nappe textile unidirectionnelle pre-impregnee d'une 
resine epoxyde. 

On positionne au dessus de cette premiere 
demi-enveloppe un element tubulaire caracteristi- 
40 que de l'invention, represente en detail dans la 
figure 3, constitue respectivement par une lame 
rigide superieure (14), par exemple realisee en 
ZICRAL (marque deposee), et en outre par une 
enveloppe (13). Cette enveloppe (13) est constituee 
45 d'un melange de polyurethane et d'un polyether 
bloc amide. Cette enveloppe (13) est solidarisee a 
la lame rigide (14) au niveau des bords lateraux de 
cette derniere. et ce notamment par collage ou 
soudage par exemple. 
so Cette enveloppe (13) est souple, etirable et 
deformable. Elle est en outre etanche et suscepti- 
ble de reveler par une elevation de temperature, 
des proprietes d'adherence, notamment avec la 
nSsine de pre-impregnation de reiement de renfort 
55 (9), mais egalement, comme il sera dit ulterieure- 
ment, avec la resine de pre-impregnation de reie- 
ment de renfort (12). En outre, ces proprietes 
d'adherence sont susceptibles d'§tre reveiees avec 



3 



5 



EP 0 526 353 B1 



6 



le noyau en mousse, par I'exothermie resultant de 
I'expansion des composants du polyurethane injec- 
tes dans reiement tubulaire. 

Cet element tubulaire est a son tour recouvert 
d'une demi-enveloppe superieure, constituee tout 
d'abord d'un second element de renfort (12), 6ga- 
lement realise par une nappe textile unidirection- 
nelle pre-impregnee de resine epoxyde sans sol- 
vant, surmont^e par un decor (11), par exemple 
realise* en ABS. Cette demi-enveloppe superieure, 
bien que relativement souple, d^veloppe une cer- 
taine rigidity a froid, de sorte qu'elle est maintenue 
en forme ISgerement arquee par la cooperation de 
ses extr^mttes lateVales avec les parois (3 et 4) 
lateVales du moule. 

De la sorte, un espace int§rieur (15) est cree* 
entre les deux demi-enveloppes respectivement in- 
ferieure et superieure. 

La plaque (14) peut eventuellement etre pre- 
positionnee par pre-collage en dessous et contre 
rel^ment de renfort (12) de la demi-enveloppe su- 
perieure. 

On procede alors a la fermeture du moule ; on 
chauffe celui-ci, et corrdlativement, on procede a 
I'injection des constituants d'une mousse de polyu- 
rethane, a savoir un polyol et un isocyanate. a 
I'interieur de lament tubulaire d^fini par la plaque 
superieure rigide (14) et Penvetoppe (13). De ma- 
niere connue, ces constituants s'expansent in situ 
en developpant une reaction exothermique, provo- 
quant le placage tout d'abord de la plaque rigide 
(14) contre la demi-enveloppe superieure (11,12), 
puis toujours sous Taction de cette expansion, le 
placage de la demi-enveloppe superieure (11,12) 
contre les parois superieure (10) et laterales (3,4) 
du moule, venant ainsi conferer a la structure finale 
sa forme definitive. 

Ce placage est rendu possible par retancheite 
de reiement tubulaire (13,14), interdisant a la 
mousse en expansion d'une part, de venir en 
contact avec les elements de renfort (9 et 12) et 
d'autre part, de les traverser. 

En outre, et de maniere avantageuse, on fait 
subir aux deux surfaces exterieure et interieure de 
la plaque rigide (14) un traitement de preparation 
au collage, afin d'assurer, lors du placage de cette 
lame contre la demi-enveloppe superieure (11,12), 
une adherence entre ces deux elements, et entre la 
plaque (14) et la mousse de polyurethane. 

Ce traitement de preparation peut consister en 
un traitement etectrochimique, et notamment une 
anodisation destinee a cr6er une couche d'oxyde 
microporeuse et rugueuse a sa surface, afin de 
faciliter le collage de la mousse de polyurethane. 

Compte-tenu du fait que I'enveloppe (13) sous 
Taction de la temperature developpe egalement 
des proprietes d'adherence, d'une part vis a vis de 
la resine epoxyde de pre-impregnation des ele- 



ments de renfort (9,12), et d'autre part, vis a vis du 
noyau en mousse de polyurethane (16). cela confe- 
re a la structure finale une tres grande cohesion, 
limitant voire annulant tous risques de deiaminage. 
5 Afin d'optimiser le role de renfort mecanique 

de la plaque (14). il convient que ses dimensions, 
notamment sa largeur corresponde sensiblement a 
la largeur de la partie superieure du moule (10), au 
jeu des epaisseurs de la demi-enveloppe superieu- 
w re pres. 

Dans un autre mode de realisation repr6sente 
dans les figures 4,5 et 6, reiement tubulaire est 
constitue d'une part d'une plaque superieure (14) 
egalement realise en ZICRAL ou en stratifte pra- 
ts polymerise ou encore en plaque de resine durcie, 
notamment meiaminique ou phenolique, mais ega- 
lement une plaque interieure (17) de m§me nature, 
les deux plaques (14,17) etant reliees entre elles 
au niveau de leurs bords lateraux par des elements 
20 souples (13) de meme nature que precedemment 
decrit, egalement solidarises sur les bords de reie- 
ment (14) et de reiement (17), soit par collage soit 
par soudage. 

Sa mise en place et le procede de realisation 
25 de la structure restent conformes a ceux prece- 
demment decrits. Cette structure particuliere per- 
met d'augmenter la rigidite de la structure finale 
obtenue ainsi que son equilibrage par rapport a la 
fibre neutre, de par la presence de cette plaque 
30 inferieure supplemental de rigidification. 

Le procede ainsi decrit permet de favoriser 
I'automatisation des chaTnes de fabrication dans la 
mesure ou on aboutit a la suppression des pre- 
collages entre la lame de ZICRAL ou la lame rigide 
35 et les renforts tissus. Correiativement, il confere a 
la structure obtenu et notamment au ski, une tres 
grande cohesion particulierement recherchee pour 
ses applications. 

40 Revendications 

1. Procede pour la fabrication d'une structure ■ 
mouiee complexe, constituee par un noyau de 
mousse en matiere plastique (16), et sur sa 
45 peripherie par deux demi-enveloppes respecti- 

vement superieure (11,12) et inferieure (6,8.9), 
qui consiste : 

- a deposer dans un moule (1,2) un pre- 
mier element (6.7,8,9), destine a former 

so la demi-enveloppe inferieure, 

- a deposer sur ce premier element (6,8,9) 
un element tubulaire detormable 
(13,14,17); 

- a deposer au dessus de cet element 
55 tubulaire detormable (14) un second ele- 
ment (11,12), destine a former la demi- 
enveloppe superieure, 

- a former le moule. 
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- a injecter dans Ptlement tubulaire defor- 
mable (13,14,17) des rtactifs destines a 
reagir pour former une mousse qui s'ex- 
panse in-situ jusqu'a venir plaquer r§l§- 
ment (11,12) contre les parois (3,4,10) du 5 
moule. 

- a refroidir te contenu du moule, 

* et enfin a ouvrir te moule pour retirer la 
structure moule'e complexe ainsi obte- 
nue, 10 
caracterise" en ce qu'au moins la partie 
supeneure de l'§l§ment tubulaire d6for- 
mable est rigide (14). 

2. Proc£de* selon la revendication 1, caracterise" js 
en ce que Element tubulaire (13,14) est ferme* 

par une enveloppe sou pie, deformable et 6tira- 
ble (13) joignant les deux bords lateVaux de la 
partie supeVieure rigide (14). 

20 

3. Precede" selon Tune des revendications 1 et 2, 
caract£rise" en ce que la fixation de I'enveloppe 
souple, deformable et etirable (13) sur la partie 
superieure rigide (14) s'effectue par collage, 

par soudage, par pincement, par clipsage, ou 25 
par boutonnage. 

4. Procede" selon Tune des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que la partie superieure (14) 

et la partie inferieure (17) de Tenement tubulai- 30 
re sont constitutes de plaques rigides, reliees 
entre elles par deux Elements sou pies, d6for- 
mables et etirables (13), fixes au niveau des 
bords lateraux desdites parties. 

35 

5. Proctde selon Tune des revendications 1 a 4, 
caracteVise* en ce que les parties rigides 
(14,17) sont re*alis6es en un mateViau choisi 
dans le groupe constitue* par un metal, un 
alliage mttallique, une plaque de stratifie* pre- 40 
polymerisee, une plaque de resine durcie, une 
plaque de papier durcie a la lysine phtnolique 

ou meiamine, une feuille de bois deroulte. 

6. Procede selon Tune des revendications 1 a 5, 45 
caracteVise* en ce que I'tlement souple, d£for- 
mable et etirable (1 3) est realise en un mat§- 

riau choisi dans le groupe constitue" par les 
polyurtthanes thermoplastiques, les polye*thers 
bloc amides et les polye'thers bloc amide mo- 50 
difies nitriles ou un melange de ces produits. 

7. Structure moulte complexe constitute par un 
noyau de mousse en matiere plastique (16), et 

sur sa periphe'rie par deux demi-enveloppe 55 
respectivement superieure (11, 12) et inferieu- 
re (6, 8, 9) la structure moulte etant obtenue 
par la mise en oeuvre du proctde* selon Tune 



des revendications 1 a 6, caracterisee en ce 
que le noyau de mousse en matiere plastique 
(16) est se*pare des demi-enveloppes respecti- 
vement superieure (11, 12) et infeVieure (6, 8, 
9) par un element (13, 14) adherent a ce 
dernier et aux deux demi-enveloppes, compor- 
tant au moins une plaque superieure rigide 
(14) intercalte entre ledit noyau (16) et la 
demi-enveloppe superieure (11, 12), et un film 
souple (13) sur au moins les deux cotes ou 
chants de la structure. 

Claims 

1. Process for the manufacture of a complex 
moulded structure, constituted by a foam core 
(16) made from plastic and on its periphery by 
two, respectively upper (11, 12) and lower (6, 
8, 9) half-shells which consists in : 

- depositing in a mould (1, 2) a first ele- 
ment (6, 7, 8, 9) intended to form the 
lower half-shell; 

- depositing on this first element (6, 8, 9) a 
deformable tubular element (13, 14, 17); 

- depositing on top of this deformable tu- 
bular element (1 4) a second element (1 1 , 
1 2) intended to form the upper half-shell; 

- closing the mould; 

- injecting into the deformable tubular ele- 
ment (13, 14, 17) reactants intended to 
react in order to form a foam which ex- 
pands in situ until pressing the element 
(11,12) against the walls (3. 4, 1 0) of the 
mould; 

- cooling the contents of the mould; 

- and finally opening the mould in order to 
withdraw the complex moulded structure 
thus obtained; 

characterised in that at least the upper 
portion of the deformable tubular element 
(14) is rigid. 

2. Process according to claim 1 , characterised in 
that the tubular element (13, 14) is closed by a 
flexible, deformable and stretchable shell (13) 
joining up the two lateral edges of the rigid 
upper portion (14). 

3. Process according to one of claims 1 and 2, 
characterised in that the attachment of the 
flexible, deformable and stretchable shell (13) 
to the rigid upper portion (1 4) is carried out by 
adhesive bonding, by welding, by clamping, by 
dipping or by buttoning. 

4. Process according to one of claims 1 to 3, 
characterised in that the upper portion (14) and 
the lower portion (17) of the tubular element 
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consist of rigid plates joined together by two 
flexible, deformable and stretchable elements 
(13) attached in the region of the lateral edges 
of the said portions. 

5. Process according to one of claims 1 to 4, 
characterised in that the rigid portions (14, 17) 
are produced from a material chosen from the 
group constituted by a metal, a metal alloy, a 
pre-polymerised laminate, a cured-resin plate, 
a plate made from paper and cured using 
phenolic or melamine resin, a sheet of wood 
veneer. 

6. Process according to one of claims 1 to 5, 
characterised in that the flexible, deformable 
and stretchable element (13) is made from a 
material chosen from the group constituted by 
thermoplastic polyurethanes, polyetheramide 
block copolymers and nitrite-modified 
polyetheramide block copolymers or a mixture 
of these substances. 

7. Complex moulded structure constituted by a 
foam core (16) made from plastic, and on its 
periphery by two, respectively upper (11, 12) 
and lower (6, 8, 9) half-shells, the moulded 
structure being obtained by the implementation 
of the process according to one of claims 1 to 
6, characterised in that the plastic foam core 
(16) is separated from the respectively upper 
(11, 12) and lower (6, 8, 9) half-shells by an 
element (13, 14) adhering to the latter and to 
both half-shells, comprising at least one rigid 
upper plate (14) interposed between said core 
(16) and the upper half-shell (11, 12) and a 
flexible film (13) on at least the two side walls 
or edges of the structure. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer geformten 
komplexen Struktur, die aus einem Kern (16) 
aus einem Schaum aus Kunststoff material und 
an ihrer AuBenseite aus zwei jeweils oberen 
(11,12) und unteren (6,8,9) halben Hullen gebil- 
det ist, welches in folgendem besteht: 

- im Ablagern eines ersten, zur Bildung 
der unteren halben Hulle bestimmten 
Elementes (6.7,8,9) in der GieBform (1,2), 

- im Ablagern eines verformbaren 
Schlauchelementes (13.14, 17) auf dem 
ersten Element (6.8,9); 

- im Ablagern eines zweiten, zur Bildung 
der oberen haJben Hulle bestimmten Ele- 
mentes (11.12) auf diesem Schlauchele- 
ment (14), 

- im SchlieBen der GieBform. 



- im Einspritzen von Reaktionsteilnehmem 
in das verformbare Schlauchelement 
(13,14.17), die dazu bestimmt sind, zur 
Bildung eines Schaumes miteinander zu 

s reagieren, der sich in situ ausdehnt, bis 

er das Element (11,12) gegen die Wan- 
dungen (3,4,10) der GieBform anlegt. 

- im AbkOhlen des Inhaltes der GieBform 

- und schlieBlich im Offnen der GieBform, 
to um die so erhaltene geformte komplexe 

Struktur herauszuziehen, 
dadurch gekennzeichnet , daB wenigstens 
der obere Abschnitt des verformbaren 
Schlauchelementes (14) starr ist. 

15 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schlauchelement (13.14) 
durch eine biegsame, verformbare und streck- 
bare Hulle (13) geschlossen ist, welche die 

20 beiden Seitenrander des starren oberen Ab- 

schnittes (14) miteinander verbindet 

3. Verfahren nach einem der AnspriJche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Befestigung 

25 der biegsamen, verformbaren und streckbaren 

HUlle (13) am starren oberen Abschnitt (14) 
durch Klebung, durch VerschweiBung, durch 
Quetschung, Klemmung Oder durch Ineinan- 
derknopfen erfolgt. 

30 

4. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet. daB der obere Ab- 
schnitt (14) und der untere Abschnitt (17) des 
Schlauchelementes von starren Platten gebil- 

35 det sind, die untereinander durch zwei biegsa- 

me. verformbare und streckbare Elemente (1 3) 
verbunden sind. die in Hone der Seitenrander 
dieser Abschnitte befestigt sind. 

40 5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die starren Teile 
(14.17) aus einem aus der von Metall, einer 
Metallegierung und einer vorpolymerisierten 
Schichtplatte. einer Platte aus gehartetem Har- 

45 ze, einer Platte aus mit Phenol- Oder Melamin- 

harz gehartetem Papier oder einem geschalten 
Holzblatt bestehenden Gruppe ausgewahlten 
Material ausgefuhrt sind. 

so 6. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das biegsame. 
verformbare und streckbare Element (13) aus 
einem Material gebildet ist. das aus der aus 
thermoplastischen Polyurethanen, Polyather- 

55 Blockamiden und nitriimodifizierten Polyather- 

Blockamiden oder einer Mischung dieser Pro- 
dukte bestehenden Gruppe ausgewahlt ist. 
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Geformte, komplexe Struktur, die aus einem 
Kem (16) aus einem Schaum aus Kunststoff- 
material und an ihrer AuBenseite aus zwei je- 
weils oberen (11, 12) und unteren (6, 8, 9) 
halben Hullen gebildet ist, welche geformte 5 
Struktur aus der Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 6 erhalten ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kern (16) 
aus einem Schaum aus Kunststoffmaterial von 
den beiden jeweiligen oberen (11, 12) und ;o 
unteren (6. 8, 9) halben HUllen durch ein an 
letzterem und an den beiden halben HUllen 
anhaftendes Element (13, 14) gesondert ist, 
das zumindest eine obere starre Platte (14) 
aufweist, welche zwischen den Kem (16) und is 
die obere halbe HUlie (11, 12) zwischenge- 
schaltet ist, sowie einen biegsamen Film (13) 
wenigstens an den beiden Seiten bzw. Kanten 
der Struktur. 
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